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Awalnnya logistik adalah berasal dari pendekatan yang sama sekali berbeda dan terpadu terhadap manajemen yang mulai muncul pada awal tahun 1950-an. Logistik modern dapat didefinisikan sebagai (Bowersox, 2000:13):
“Proses pengelolaan yang strategis terhadap pemindahaan dan penyimpangan barang, suku cadang dan barang jadi barang suplaier, diantara fasilitas-fasilitas perusahaan dan kepada para pelanggan”. 
Tujuan logistik adalah menyampaikan barang jadi dan bermacam-macam material dalam jumlah yang tepat  pada yang dibutuhkan, dalam keadaan tepat dipakai, ke lokasi dimana dibutuhkan, dan total biaya terendah. Melalui proses logistik material mengalir kompleks manufakturing  yang sangat luas dari negara industri dan produk-produk yang didistribusikan  melalui saluran-saluran distribusi untuk konsumsi (Bowersox, 2000:13).

2.1.1	Masalah khas dalam logistik	
Kita kembali ke masa lalu dimana distribusi hanyalah masalah yang dapat dihasilkan dari A untuk B.  hari ini, logistik adalah ilmu pengetahuan ini yang akan dimiliki, sesuatu yang memerlukan suatu kemampuan untuk merubah kebutuhan yang salah dalam usahanya menjaga penyaluran langsung produknya dengan lembut sampai pada saluran industri. Untuk mengerti berbagai kesulitan pada pengendalian dinamik yang seimbang dalam penyalurannya, mempertimbangkan perspektif logistic dari pengecer terakhir pada salurannya. (Martin,1995:31)  
	Saat ini banyak pengecer yang mempunyai jaringan pada distribution center  yang mengisi persediaannya pada gudang perusahaan pengecer. Khususnya, DC mempunyai tingkatan yang tinggi pada kebebasannya dengan organisasi. Mereka tidak hanya melakukan rencana pembelikian yang sudah dimiliki dan simpanan anggaran, tetapi yang lain  memiliki tim pada personil penyelesaiannya. 
Sekarang pun kita sudah punya sampel berbagai kesulitan yang bisa muncul dari pengaturan distribusi yang khas, mari lihat beberapa asumsi yang umum  mengenai masalah terkait untuk fungsi logistik perusahaan. (Martin,1995:33)
Isu penting yang lain adalah kemampuan untuk menangani perubahan dalam kondisi bisnis. Isu itu sudah naik dengan mantap yang penting untuk respon kami. Perusahaan mengenal pokok penyebab pada masalahnya, seperti lumpy demand (permintaan yang menumpuk), kekurangan integrasi, dan reorder point (titik pengisian kembali), mengkoreksi proses mereka, hasil-hasil terkemuka yang dicapai. 
Lumpy demand adalah suatu fungsi  waktu dan kuantitas dampak dibagian lain saluran distribusi. Bagian dari faktor dapat dirinci dalam dua kategori terpisah yaitu kuantitas (ukuran kebutuhan) dan keterkaitan waktu. Sebagian dari faktor  merupakan pendekatan secara external, sebagai dari pembelian lot size, pengemas lot size, dan perubahan safety stock, sedang yang lainnya, sebagai lot size produksi, waktu pemeriksaan, dan waktu gerak bersifat pendekatan sendiri. Proses produksi  akan mendikte faktor mana yang akan mempengaruhi bisnis dan konsumen. Kuantitas ini dan factor waktu kaskade, dan memperkuatnya berbagai level panjang yang mereka lintasi pada saluran pemasaran. (Martin,1995:34)
Sistem reorder point sudah lama ada sejak tahun 1934. pada awalnya digunakan oleh bagian fabrikasi untuk memesan material dalam mendukung jadwal produksi, tapi pada akhir penutupannya digunakan ke seluruh bagian industri. Faktanya saat ini, lebih dari 99 persen pada semua pengecer, pedagang grosir, dan distributor menggunakan teknik reopder point klasik dan turunan ini untuk mengatur dan mengendalikan inventori dan melakukan pembelian. (Martin,1995:40)
Meski reorder point masih secara luas digunakan saat ini dalam lingkungan selain fabrikasi., perusahaan manufaktur sudah membawa lebih banyak manfaat pendekatan manajemen persediaan. Pembagian dalam fabrikasi dimulai dalam akhir lima puluhan, ketika zaman Orkickly, juga ketika J.I. Case, pencarian alternatip dimulai untuk teknik reorder point. Apa yang pertama dimulai sebagai rencana kebutuhan dalam menjadi akhir enam puluhan, dengan bantuan oleh Ollie Wight, material requirement planning (MRP) pada akhir enam puluhan.  Pada akhir tujuh puluhan, Ollie, bekerja dengan diri saya dan orang lain, pada akhirnya MRP diubah kedalam manufacturing resource planning (MRP II). Dalam pertengahan 70-an, DRP muncul dengan adegan untuk membantu dalam masalah distribusi terkait. Saat ini, nomor penting pada bagian manufaktur siapa yang melayani konsumen melalui distribution center sudah mengesampingkan penetapan reorder point dalam perbaikan dengan DRP. (Martin,1995:41)
Ada 5 komponen yang tergabung untuk membentuk sistem logistik yaitu (Bowersox, 2000:63):




5.	Penangan  dan penyimpanan 
Walaupun komponen-komponen ini serupa dengan fungsi proses logistiknamun sekarang perhatian kita curahkan kepada prestasi dari tugas-tugas logistik tertentu dari perusahaan individual. Akan tetapi perlu diingat bahwa ada dua factor penting bila memandang komponen-komponen ini dari sudut perusahaan tunggal (single enterprise).

2.1.2	Pemecahan masalah distribusi
Waktu ke waktu proses pada pengolahan operasi logistik adalah pengisian dengan tantangan. Pada bagian ini menguraikan berbagai teknik yang bisa digunakan untuk menaklukkannya. Solusi paling umum untuk masalah pendistribusian menggunakan DRP dibahas secara detail pada bagian ini termasuk didalamnya (Martin,1995:187):
a.	Pola musiman, promosi, dan penawaran penjualan khusus.
b.	Membuat persediaan dan penyisihannya.
c.	Menciptakan distribusi center yang baru.
d.	Menghapus bertahap distribusi center.
e.	Pengaturan aliran distribusi.
f.	Menciptakan distribusi center regional.




Manajemen distribusi fisik adalah aspek logistik keseluruhannya yang berkenaan dengan pengolahan dan pengiriman barang yang dipesan oleh pelanggan. Distribusi fisik ini esensial bagi pemasaran karena pengiriman produk pada waktunya dan ekonomis itu adalah perlu untuk transaksi yang menguntungkan. Proses pemasaran dalam arti luas dapat dibagi menjadi aktivitas penciptaan transaksi dan aktifitas penyelesaian fisik. Distribusi fisik ini terutama menyangkut aktivitas penyelesaian fisik tersebut (Bowersox, 2000:82).
Distribusi fisik berhubungan dengan aliran produk dari pemasok kekonsumen, mungkin melalui beberapa tingkatan tranportasi dan penyimpanan. Pengertian yang lebih luas adalah termasuk tranportasi, pergudangan, pengemasan, pemrosesan pesanan, pengendalian persediaan, yang mungkin tambahan proses manufaktur. Pertanyaan kunci yang harus dijawab dalam distribusi fisik adalah (Smith,1989.224):
1.	Jumlah lokasi dan ukuran gudang
2.	produk yang disimpan ditiap gudang
3.	pabrik atau pengecer mana yang harus dipasok setiap gudang.
4.	konsuen mana yang akan dilayani oleh setiap gudang
5.	Armada tranportasi apa yang akan dipakai
6.	Derajat perusahan yang akan membawa aktifitas produksi sebagai pesaing untuk mempercayakan pelanggan yang diberikan.
7.	Rute tanportasi kendaraan pembawa produks dari pabrik sampai ke konsumen.
8.	seleksi sitem dari sistem pengendalian persediaan untuk mngisi gudang distribusi.
Sistem manajemen distribusi dapat diklasifikasikan sebagai sistem tarik (Pull System) dan sistem dorong (Push System). Sekelompok peneliti yang dipimpin  oleh George Jonshon mengejukan definisi sebagi berikut (B. Smith,1989:227): 
Pull Sytem : sebuah sistem yang yang beropersai (produksi, pengadaan, pergerakan material , distribusi fisik, dll) terjadi hanya dalam respon signal dari pengguna yang ada. Tujuanya adalah untuk membeli/ menerima/ membuat/ mengirimkan/ bergerak, tetap jika diperlukan, dan untuk tidak memilih persedian yng diperlukan 
Push Sytem : sebuah sistem yang beroperasi (produksi, pengadaan pergerakan material, distribusi produk, dll) terjadi untuk merespon jadwal yang telah direncanakan untuk setiap operasi tanpa mempertimbangkan status real time dari operasi-operasi yang terkait dengan tujuannya dalah untuk beroperasi  sesuai dengan jadwal
Tujuan utama dari manajemen distribusi persediaan adalah memperoleh persediaan dengan tempat yang tepat, pada waktu yang tepat, tepat kualitas dan ongkos yang optimal.

2.2	Peramalan
Peramalan (forecasting) adalah proses untuk memperkirakan beberapa kebutuhan dimasa yang akan dating, yang meliputi kebutuhan dalam ukuran kuantitas, kualitas, waktu dan lokasi yang dibutuhkan dalam rangka memenuhi permintaan barang atau pun jasa. (Nasution,2003:25)
Ada empat elemen paling penting dalam peramalan yaitu (Martin,1995:187):
1.	Menugaskan tanggung jawab untuk mengembangkan peramalan.
2.	Memelihara data yang tepat untuk pengiriman kedua-duanya dan permintaan penjualan aktual.
3.	Memelihara komunikasi yang baik dan menerapkan komunikasi sebagai bagian kebijakan normal dalam menjalankan bisnis.
4.	Mengukur peramalan
Karakteristik peramalan yang baik adalah sebagai berikut (Smith,1989:60):
1.	Ketelitian, dua ukuran ketelitian peramalan yaitu :
a.	Bias, terjadi apabila presentasi peramalan terlalu tinggi atau terlalu rendah.
b.	Konsistensi, terjadi apabila memperhatikan ukuran kesalahan peramalan.
2.	Ongkos, metoda ideal untuk aplikasi fakta akan meminimasikan jumlah ongkos peramalan dan kesalahan peramalan.
3.	Respon, ramalan harus stabil, tidak mudah terpengaruh oleh fluktuasi permintaan.
4.	Sederhana, teknik peramalan harus sederhana untuk menghindari kesalahan.
Dalam membuat peramalan atau menerapkan  hasil suatu peramalan maka ada beberapa hal yang harus dipertimbangkan, yaitu (Nasution,2003:29):
1.	Peramalan pasti mengundang kesalahan, artinya peramalan hanya bisa mengurangi ketidakpastian yang akan terjadi, tetapi tidak dapat menghilangkan ketidak pastian tersebut.
2.	Peramalan seharusnya memberikan informasi tentang berapa ukuran kesalahan, artinya karena peramalan pasti mangandung kesalahan, maka adalah penting bagi peramal untuk menginformasikan seberapa besar kesalahan yang mungkin terjadi.
3.	Peramalan jangka pendek lebih akurat dibandingkan peramalan jangka panjang. Hal ini disebabkan karena pada peramalan jangka pendek, faktor-faktor yang mempengaruhi permintaan relative masih konstan, sedangkan semakin panjang periode peramalan, maka semakin besar pula kemungkinan terjadinya perubahan faktor-faktor yang mempengaruhi permintaan. 
Langkah-langkah yang harus dilakukan dalam melakukan peramalan adalah (Gaspersz ,2001:74) :
1.	Tentukan tujuan dilakukan peramalan
2.	Pilih item independent yang diramalkan
3.	Tentukan horizon waktu peramalan
4.	Pilih model-model peramalan





Langkah terpenting dalam memilih suatu metode peramalan yang tepat adalah dengan mempertimbangkan jenis pola data, sehingga metode yang paling tepat dengan pola tersebut dapat teruji. Pola data dapat dibedakan menjadi empat jenis yaitu (Makridakis, Wheelwrigt, McGee,1992:21):
1.	Pola Horizontal (H), terjadi bilamana nilai data fluktuasi disekitar nilai rata-rata yang konstan. (deret seperti ini  “Stasioner” terhadap nilai rata-rata). Suatu produk penjualan tidak meningkat atau menurun dalam kurun waktu tertentu.
2.	Pola Musiman (S), terjadi bilamana suatu deret dipengaruhi oleh faktor musiman (misalnya kuartal tahun tertentu, bulanan, atau hari pada minggu tertentu).
3.	Pola Siklik (C), terjadi bilamana data dipengaruhi oleh fluktuasi ekonomi jangka panjang, seperti yang berhubungan dengan siklus bisnis.
4.	Pola Trend (T), terjadi bilamana terdapat kenaikan atau penurunan ekuler jangka panjang dalam data.
Peramalan adalah upaya untuk memperkirakan apa yang akan terjadi pada masa yang akan datang. Ojek yang diramalkan dapat meliputi apa saja. Kegunaan peramalan ini untuk melihat pola tingkah laku dari kejadian ekonomi atau kegiatan usaha, saingan (lingkungan).
Kegunaan dari peramalan antara lain :
a.	Penjadwalan sumber daya yang tersedia.
b.	Kebutuhan sumber daya tambahan.
c.	Penentuan sumber daya yang diinginkan.
 Ditinjau dari segi proyeksi, peramalan secara teknis dikelompokkan dalam dua cara yaitu peramalan kualitatif dan kuantitatif.

2.2.1  Teknik Peramalan Dengan Metode Kuantitatif
a.	Metode Kuantitatif dapat digunakan jika tersedia data kuantitatif masa lalu.
b.	Dari data tersebut dicari pola hubungan yang ada.
c.	Berangkat dari asumsi bahwa pola hubungan berlajut terus pada masa yang akan datang.
d.	Metode kuantitatif ini cocok dipakai pada kondisi yang statis, jelas dan tidak memerlukan human mind.
e.	Dengan metode kuantitatif ini, ketelitian ramalan dapat diprediksi sejak awal sebagai bahan pengambilan keputusan.
f.	Atas dasar hal tersebut diatas, metode kuantitatif ini lebih disukai.
Peramalan kuantitatif dapat diterapkan bila terdapat tiga kondisi berikut :
1.	Tersedianya informasi tentang masa lalu.
2.	Informasi tersebut dapat di kuantitatifkan dalam bentuk data numerik.
3.	Dapat diasumsikan bahwa beberapa aspek pola masa lalu akan terus berlanjut di masa mendatang.
Metode kuantitatif secara garis besar dapat dikelompokkan manjadi 2 yaitu :
a. 	Metode Times Series
Digunakan untuk kondisi dimana kita tidak dapat menjelaskan faktor apa yang akan dapat menyebabkan terjadinya event yang diramalkan (Black Box), sehingga waktu yang dianggap sebagai variable penyebab terjadinya event tersebut.
b. 	Metode Kausal
Digunakan untuk kondisi dimana variabel penyebab terjadinya item yang akan diramalakan sudah diketahui.
2.2.2  Teknik Peramalan dengan Metode Kualitatif 
	Digunakan jika tidak tersedia data masa lalu karena alasan seperti tidak tercatat, yang diramalakan adalah hal baru, situasi telah berubah, situasi yang memerlukan human mind, dan kesalahan peramalan tidak dapat di prediksi. Metode kualitatif dapat dikelompokkan menjadi tiga kelompok, yaitu :
a. 	Metode subjektif
Upaya untuk memperkirakan keadaan yang akan terjadi berdasarkan pendapat subjective yang dapat berasal dari individu, grup, pimpinan atau market.
b. 	Metode Exploratory
Upaya untuk menggali kondisi apa yang dapat terjadi setelah mendefinisikan batasan-batasan yang ada.
c. 	Metode normative
	Upaya menggambarkan apa yang mungkin terjadi berdasarkan norma yang berlaku.
Metode kualitati biasanya dipakai untuk meramalkan lingkungan dan teknologi, karena kondisi tersebut berbeda dengan kondisi perekonomian dan pemasaran. Oleh karena itu metode kualitatif sering disebut dengan technological forecasting.
Secara garis besar, Metode Times Series dapat dikelompokkan menjadi :
1.     Metode Averaging
	Dipakai untuk kondisi dimana setiap data pada waktu yang berbeda mempunyai bobot yang sama sehingga fluktusi random dapat diredam dengan rata-ratanya.
	Apabila tidak semua data masa lalu dapat mewakili asumsi pada data berlanjut terus dimasa yang akan datang maka dapat dipilih sejumlah periode tertentu saja (misalnya 8 periode).
	Apabila ternyata periode yang relevan adalah N periode terakhir maka rata-rata dapat dihitung dengan N periode yang berbeda hasil perataan ini disebut Moving Average.
	Apabila ternyata datanya stasioner, Single Moving Average cukup baik untuk meramalkan keadaan.
	Jika ternyata data tidak stasioner, mengandung pola trend maka dilakukan Moving Average pada hasil Single Moving Average hasil perataan ini disebut double moving Average.
	Biasa dipakai untuk peralaman jangka pendek.




a.	Metode Single Moving Average
		Salah satu cara untuk mengubah pengaruh data masa lalu terhadap nilai tengah sebagai ramalan adalah dengan menentukan sejak awal berapa jumlah nilai pengamatan masa lalu yang akan dimasukan untuk menghitung nilai tengah. Untuk menggambarkan prosedur ini digunakan istilah rata-rata bergerak, setiap muncul nilai observasi baru maka nilai rata-rata baru dapat dihitung dengan membuang nilai observasi yang paling tua dan memasukan nilai observasi yang terbaru. Rata-rata bergerak ini kemudian akan menjadi ramalan untuk periode mendatang. Menurut perhitungannya dapat dilakukan dengan menggunakan rumus sebagai berikut (Makridakis, Wheelwright, McGee,1999:88) :
  	 ………………………………….. Pers.(2.1)

Dimana : 	F   = Hasil ramalan (forecast)
			Xi  = Demand pada periode t
		T    = Periode 

b.	Metode Double Moving Average
	Metode ini menjelaskan suatu variasi dari prosedur rata-rata bergerak yang diinginkan untuk dapat mengatasi adanya trend secara lebih baik. Dasar metode ini adalah menghitung rata-rata bergerak yang kedua. (Makridakis, Wheelwright, McGee,1999:95)







dimana :	= Demand actual periode t
	  = Peramalan periode t
	 = Pemulusan pertama
	 = Pemulusan kedua
Persamaan (1) mempunyai asumsi bahwa saat ini berada pada periode waktu t dan mempunyai nilai masa lalu sebanyak N. MA(N) tunggal dituliskan . Persamaan (2) Menganggap bahwa semua rata-rata bergerak tunggal (S’) telah dihitung. Dengan persamaan ke (2) ini dapat dihitung rata-rata bergerak N periode dari nilai-nilai S’ tersebut. Rata-rata bergerak ganda dituliskan S” dengan perbedaan ( - ) dan persamaan (4) menentukan taksiran kecenderungan dari periode waktu yang satu ke periode waktu berikutnya. Akhirnya persamaan (5) menunjukan bagaimana memperoleh ramalan untuk m periode ke muka adalah at dimana merupakan nilai rata-rata yang disesuaikan untuk periode t ditambah m kali komponen kecenderungan bt.

2.   	Metode Smoothing
	Dipakai pada kondisi dimana bobot data periode yang satu berbeda dengan data periode sebelumnya dan membentuk fungsi exsponetial sehingga disebut Exsponential Smoothing.
	Apabila pola datanya Stasioner, Single Exsponential cukup baik untuk meramalkan keadaan.
	Apabila data tidak stasioner, mengandung pola trend, maka dilakukan smoothing pada hasil single exponential smoothing. Hasil smoothing ini disebut Double Exsponential Smooting.
	Apabila selain pola trend juga mengandung pola siklik, perlu dilakukan smoothing pada hasil double exsponential smoothing. Hasil perataan ini disebut Triple Exponential Smoothing.
	Baik untuk peramalan jangka pendek, dan banyak item yang harus diramalakan (karena mudahnya).
Adapun metode-metode yang termasuk dalam metode smoothing ini, antara lain :
a.	Single Exponential Smoothing







a. 	Metode Single Exponential Smoothing 
Metode peramalan Single Exponential Smoothing digunakan untuk mengurangi ketidakteraturan musiman dari data yang lalu maupun kedua-duanya, dengan membuat rata-rata terimbang dari deretan data yang lalu. Bentuk umum dari persamaan yang digunakan dalam menghitung peramalan dengan metode pemulusan ini yaitu sebagai berikut (Makridakis, Wheelwright, McGee,1999:103):
 ……………..….………….. Pers.(2.7)
Dimana := Demand aktual periode t
	  = Peramalan periode t
	     = Indeks pemulusan peramalan
b. 	Metode Double Exponential Smoothing Satu Parameter Brown
Dasar pemikiran dari pemulusan exsponential linier dari Brown adalah serupa dengan rata-rata bergerak linier karena kedua nilai pemulusan tunggal dan ganda ketinggalan dari data yang sebenarnya bilamana terdapat unsur trend. Perbedaan antara nilai pemulusan tunggal dan pemulusan ganda dapat ditambah pada nilai pemulusan tunggal dan disesuaikan untuk trend. Persamaan yang dipakai dalam implementasi pemulusan exsponential linier satu paremeter dari brown ditunjukan pada rumus-rumus dibawah ini (Makridakis, Wheelwright, McGee, 1999:112)  :






dimana :		    = Pemulusan eksponensial tunggal periode t
		    = Pemulusan eksponensial ganda periode t
		 m     = Jumlah periode ke muka yang diramalkan
	  = Peramalan m periode ke depan
pada periode pertama (t = 1) besar dan tidak diketahui, untuk itu ditetapkan besar dan  sama dengan besar permintaan pada periode pertama (Xt), atau dengan menggunakan nilai rata-rata dari beberapa nilai permintaan pertama sebagai titik awal.
Jenis masalah inisialisasi muncul dalam setiap metode pemulusan (Smoothing) eksponential. Jika parameter pemulusan  tidak mendekati nol, pengaruh dari proses inisialisasi ini dengan cepat menjadi kurang berarti dengan berlalunya waktu. Tetapi jika  mendekati nol, proses inisialisasi tersebut dapat memainkan peranan yang nyata selama periode waktu ke muka yang panjang.

c. 	Metode Double Exponential Smoothing dua parameter Holt
	Metode pemulusan eksponensial linear dari Holt dalam prinsipnya serupa dengan Brown kecuali bahwa Holt tidak menggunakan rumus pemulusan berganda secara langsung. Sebagai gantinya, Holt memuluskan nilai trend dengan parameter yang berbeda dengan parameter yang berbeda dengan parameter yang digunakan pada deret yang asli. Ramalan dari pemulusan eksponensial linear Holt didapat dengan menggunakan dua konstanta pemulusan (dengan nilai antara 0 dan 1) dengan tiga persamaan yaitu (Makridakis, Wheelwright, McGee, 1999:115)  :




dimana :	      = Data pemulusan pada periode t
      = Trend pemulusan pada periode t
 = Peramalan pada periode t + m

d. 	Metode Exponential Smoothing : Metode Quadratic satu parameter dari Brown
Sebagaimana halnya dengan pemulusan eksponential linier  yang dapat digunakan untuk meramalkan data dengan satu pola trend dasar, bantuk pemolusan yang lebih tinggi dapat digunakan bila dasar pola datanya adalah kuadratis, kubik, atau orde yang lebih tinggi. Untuk berangkat dari pemulusan kuadratis, pendekatan dasarnya adalah memasukan tingkat pemulusan tambahan (smoothing triple) dan memberlakukan persamaan peramalan kuadratis.
Persamaan untuk pemulusan kuadratis adalah :









Persamaan yang dibutuhkan untuk pemulusan kuadratis sangat lebih rumit daripada persamaan untuk pemulusan tunggal dan linier. Walaupun demikian pendekatannya dalam mencoba menyesuaikan nilai ramalan sehingga ramalan tersebut dapat mengikuti perubahan trend yang kuadratis adalah sama.

d.	Metode Triple Exponential Smoothing Quadratic dari Winter.
Kelompok metode Moving Average dan Exsponential Smoothing yang telah di bahas digunakan untuk data stasioner maupun non-stasioner sepanjang data tersebut tidak mengandung faktor musiman. Pola kesalahan data musiman ditunjukan dengan nilai positif kecuali nilai negatif pada setiap pengulangan suatu periode. Jelas data tersebut memerlukan penggunaan metode musiman jika pola kesalahan sistematis tersebut akan dihilangkan. Metode itu adalah pemulusan trend dan musiman dari Winter. Metode Winter didasarkan atas tiga persamaan pemulusan (smoothing), yaitu untuk unsure stasioner, trend dan musiman. Persamaan dasar untuk metode Winter adalah sebagai berikut :
	Pemulusan Keseluruhan 
        ……..…………… Pers.(2.19)
	Pemulusan Trend
        ……...……………….. Pers.(2.20) 
	Pemulusan Musiman




Dimana L adalah panjang musiman (misal, jumlah bulan atau kuartal dalam satu tahun), b adalah komponen trend, I adalah faktor penyesuaian  musiman Ft+m adalah ramalan untuk periode ke muka.




Pada metode averaging smoothing, perilaku pola data tidak diamati secara tersendiri, sebab yang dilakukan adalah menghaluskan randomness data, bukan polanya kekurangan ini diperbaiki pada metode dekomposisi.
Metode ini cukup baik untuk jangka pendek dengan jumlah item sedikit, walaupun cara ini lebih sulit dari cara terdahulu, tapi cakupannnya lebih luas.

f.	Metode Simple Regresion (Extrapolasi)
Pada dasarnya metode Simple Regresion  berusaha mencari fungsi hubungan antara sebab (dalam hal ini waktu) dengan akibat. Diasumsikan waktu mempunyai hubungan linier dengan ramalan dan pola akan berlanjut sehingga dari fungsi yang terbentuk dapat ditentukan ramalan dimasa datang dengan cara extrapolasi. Metode ini dapat dipakai untuk ramalan jangka panjang.

g. 	Metode Regresi Linier
	Ditinjau secara teori :
		Y(F’t) =  a + bx …………...………………………. Pers.(2.23)
Dimana a dan b adalah parameter-parameter tetap (tetapi tidak diketahui), x diasumsikan sebagai suatu ukuran kesalahan.
	Ditinjau secara Praktek
Y (F’t) = a + bx1 +ei	Untuk i = 1,2,3,…,n




Dalam banyak situasi peramalan, ketidak tepatan dipandang sebagai kriteria  penolakan untuk memilih suatu metode peramalan. Dimana ketidak tepatan itu dapat dilihat dari besarnya kesalahan, dimana kesalahan dalam peramalan adalah besarnya penyimpangan antara actual dengan hasil ramalan.
ei = Xi - Ft  …………………………………………. Pers.(2.26)
Ukuran kesalahan peramalan terdiri dari dua macam, yaitu ukuran statistik standar dan ukuran relatif (Makridakis, Wheelwright, McGee, 1999:58)  :
a.	Ukuran Kesalahan Statistik
Ukuran kesalahan ini menunjukan pencocokan (fitting) suatu model terhadap data histories, dan sebagai ukuran ketepatan model berdasarkan hasil perhitungan error dari nilai-nilai statistik, nilai tengah error,standard deviation, dan rata-rata error.
a.	Rata-rata kesalahan kuadrat (Mean of Sequare Error)
 ……………………................... Pers.(2.27)









Ukuran kesalahan ini berdasarkan dari nilai permintaan permintaan dan hasil dari peramalan itu sendiri, jadi error ini tergantung dari nilai permintaan dan peramalaan apakah naik atau turun.
-      Mean Percentage Error (MPE)
	 ……………………………….. Pers.(2.31)
- 	Mean Absolute Percentage Error (MAPE)




2.3.1    Proses Manajemen DRP
DRP adalah proses manajemen yang menjelaskan tetang kebutuhan persediaan di tempat lokasi penyimpanan dan menjamin sumber persedian akan sesuai dengan permintaan (Martin,1995: 47). Metode ini dengan jelas terbagi  dalam tiga tahapan (Martin,1995: 47) :
1.	Pertama, penerimaam input drp dari teks dibawah ini
a.	Peramalan penjualan dengan unit penyimpanan stok (SKU) by ISL
b.	Pesanan konsumen untuk saat ini dan akan datang. Ketersediaan persedian untuk penjualan dengan SKU dengan ISL
c.	Pesanan penjualan yang belum diselesaikan dan pesanan manufaktur dengan penjualan produk atau manufaktur.
d.	Logistik, manufaktur, dan lead times penjual
e.	Cara cara yang digunakan dalam transportasi sebaik seperti keseringan frekuensi penyebaran
f.	Menjaga safety stok dengan SKU dengan ISL
2.	Setelah input diterima, drp dikembangkan kedalam model fase waktu dari sumber permintaan untuk mendukung strategi logistik. Termasuk dalam hal dibawah ini (Martin,1995: 48):
a.	Produk mana yang dibutuhkan, berapa banyak, dimana dan kapan produk tersebut dibutuhkan.
b.	Kapasitas transportasi yang dibutuhkan dengan cara cara transportasi dengan ISL
c.	Ruang yang dibutuhkan, tenaga manusia dan kapasistas peralatan dengan ISL
d.	Permintaan investasi persediaan dengan ISL 
e.	Level permintaan produksi dan pembelian berdasarkan produk dan sumber persedian 
f.	Jumlah minimum normal dari produk untuk penjualna, manufaktur dan distribusi 
3.	DRP membandingkakn permintaan sumber yang dapat di sumber persediaan dan yang akan dapat pada masa depan. Kemudian drp menganjurkan  apa yang harus dilakukan diambil untuk memperlancar atau memperlambat penjualan dan permintaan. Tahap kekuatan penggabungan dan arus bolak balik ke dalam system, demikian dapat disimpulkan mengenai manufaktur, pembelian, logistik dan konsumen.

Dalam perhitungan Distribution Requirement Planning (DRP) terdapat empat tahap yang harus dilakukan diantaranya adalah (Baroto,2002:149):
1.	Netting
Proses perhitungan kebutuhan bersih, yang besarnya merupakan selisih antara kebutuhan kotor dengan keadaan persediaan ditambah dengan safety stock. Data yang harus diketahui adalah kebutuhan kotor untuk setiap periode, persediaan yang dimiliki pada awal perencanaan dan safety stock yang direncanakan untuk setiap periode perencanaan.

2.	Lotting
Adalah perhitungan untuk menetukan besar pengiriman tiap produk berdasarkan perhitungan kebutuhan bersih sebelumnya. Pada tahap ini lotting menggunakan Lot For Lot, ini dikarenakan bahwa pendistribusian sesuai dengan permintaan setiap daerah pemasaran
3.	Offsetting
Setelah dilakukan proses lotting selanjutnya dilakukan Offsetting dengan tujuan untuk mengetahui saat yang tepat dalam melakukan proses pengiriman, sehingga terpenuhi lead time.
4.	Exploding
Pada tahap ini proses perhitungan ketiga langkah diatas, untuk level distribusi yang lebih bawah, sesuai dengan rencana pemesanan. Dalam proses exploding ini data struktur distribusi sangat memegang peranan, karena atas dasar struktur distribusi inilah proses exploding akan berjalan dan dapat menentukan arah kemana dilakukan proses exploding.

2.3.2 Metode untuk rencana jadwal pengiriman ke Distribution Center
Ada dua metode yang bisa digunakan untuk melakukan penyesuaian rencana pemesanan dalam sistem DRP yang didasarkan pada rencana jadwal pengiriman ke distribution center. Metode kedua-duanya, yang memerlukan komputer, untuk bisa diterapkan pada situasi-situasi berikut (Martin,1995:321):
1.	Sistem pengiriman mingguan, satu atau lebih pengiriman yang diterima di distribution center lebih sedikit tiap minggunya. 
2.	Pengiriman atau perencanaan berdasarkan sistem tanggal, ini adalah jadwal pengiriman yang ditetapkan harian.

2.3.3   Alat (tool) yang digunakan dalam sistem DRP 
Setelah proses manajeman DRP ditempatkan, banyak tool yang akan dihapus pada pengguna untuk penyetelan baik dalam rencana operasi. Pada bagian ini menguraikan bagaimana tool digunakan. Dibawah ini merupakan tool yang tersedia (Martin,1995: 119):
1)	Display DRP : salah satu laporan yang dicetak atau display cathode ray tube (CRT), ini adalah tool agar jadwal pemasok atau rencana pendistribusian bisa digunakan untuk merancanakan setiap item. Display yang sama juga bisa digunakan untuk rencana bagian fabrikasi atau membeli item.
2)	Master schedule display :  seperti display DRP, ini salah satu laporan yang dicetak atau display CRT. Master scheduler ini bisa digunakan untuk menganalisis perubahan agar dapat terjadi untuk setiap item, dan mengevaluasi ulang master production schedule. Itu juga bisa digunakan untuk menjadwal pemasok jika iem tersebut dibeli.
3)	Pegging : tool ini runutan semua sumber permintaan. Sungguh bermanfaat ketika semua permintaan untuk item tidak bisa dijumpai, pegging adalah secara umum hanya digunakan ketika perencanaan atau master scheduler dibutuhkan untuk menemukan sumber pada permintaan untuk setiap item.
4)	The firm planned order : the firm planned order (FPO) membiarkan perencanaan untuk mengesampingkan logika rencana pemesanan dan menetapkan tanggalnya atau kuantitas untuk pemesanan. Ini hanya digunakan ketika perencanaan ingin digunakan untuk menentukan tanggal atau kuantitas yang berbeda agar apa logika rencana pemesanan aka dapat dihitung.

Berikut adalah tool yang digunakan pada display DRP :
a.	Lead time 
Waktu yang diperlukan dari saat waktu pesanan dikeluarkan hingga diterima di gudang/toko, agen atau pusat distribusi. Lead time dimulai dari saat kamu menentukan bahwa kamu membutuhkan produk untuk mengisi kembali persediaan yang tersedia untuk memenuhi permintaan pelanggan. Intinya lead time merupakan waktu tenggang yang dibutuhkan untuk memesan suatu barang sejak saat pesanan dilakukan sampai barang itu diterima. (Martin, 1995:131)(Herjanto,2004:264)
b.	On-hand
Jumlah kuantitas yang tersedia untuk penjualan dalam gudang, dalam ruang penyimpanan atau pada pusat distribusi. Untuk komponen suku cadang atau bahan mentah, on-hand merupakan kuantitas yang tersedia dikeluarkan untuk diproduksi. (Martin, 1995:120)
c.	Safety stock
Untuk menjaga persediaan dalam menghadapi banyaknya ketidakpastian permintaan. Yang digunakan untuk menutupi situasi ketika penjualan melebihi peramalan. (Martin, 1995:123)
d.	Lot size 
Lot size (ukuran pemesanan) yang umum digunakan yaitu, minimum- ini diterapkan dimana penjualan ditentukan dengan kuantitas minimum pemesanan yang akan dijual, maximum- digunakan untuk item-item yang besar dimana ruang penyimpanan dibatasi. (Smith,1989:267)
e.	Gross requirement (kebutuhan kotor) 
Digunakan sebagai pengganti pada peramalan. Gross requirement merupakan demand untuk setiap item. Jika item tersebut adalan produk yang ada di gudang atau pusat distribusi, gross requirement adalah hasil peramalan. Jika item pada bagian produksi/ menghasilkan atau pembelian, maka gross requirement-nya adalah apa yang dibutuhkan untuk mencukupi produksi atau suplayer diluar. (Martin, 1995:78)
f.	Scheduled receipts
Dalam drp schedule receipt perubahan dalam perpindahan/perjalan, schedule receipt merupakan kuantitas penjadwalan untuk mengisi kembali persediaan. Jika ini adalah item produk di gudang atau pusat pendistribusian, schedule receipt merupakan perpindahan/perjalanan dari sumber penyalur. Jumlah item yang akan diterima pada suatu periode tertentu berdasarkan pesanan yang dibuat/ jumlah pesanan yang sudah dipesan dalam periode waktu tertentu. Schedule receipt merupakan order yang siap dikeluarkan untuk diproduksi, jika ingin memesan pembelian atau menjual. (Herjanto,2004:263) (Martin, 1995:78) (Smith,1986:251)
g.	Projected available balance I 
Sama dengan project on-hand yang merupakan keadaan persediaan pada awal periode sebelum dilakukannya pemesanan.
h.	Net requirement (kebutuhan bersih) 
Merupakan kebutuhan yang harus dipenuhi setelah kekurangan persediaan yang tersedia dan jadwal yang diterima (schedule receipt) dari gross requirement. (Smith,1986:251)
i.	Planned order receipt 
Merupakan waktu pembatalan item untuk report. Ini hanya diperlukan untuk melihat rencana waktu pemesanan dimulai. Mereka masih menambahkannya untuk menyeimbangkan project on-hand (persediaan diakhir periode), sama seperti itu lini planned order receipt juga akan ditampilkan. Jumlah pesanan yang direncanakan untuk diterima. (Martin, 1995:78)
j.	Planned order release
Digunakan untuk merencanakan jumlah item yang dipesan untuk memenuhi perencanaan pada masa yang akan dating. Sebagai saran, bahwa planned order masih dalam tahap perencanaan dan merilis, Tidak seperti schedule receipt. Yang akan dikirim atau sedang diproses. Jika item ini adalah produk yang ada di gudang atau pusat distribusi, maka rencana kan order merupakan jadwal untuk pengiriman kedepannya dari sumber penyalur. Jika order itu pada bagian produksi atau pembelian item, rencana order-nya merupakan jadwal kapan memproduksi atau membeli untuk kedepannya. Rencana pemesanan pada umumnya menunjukkan kapan pemesanan itu dimulai. Dalam kasus pendistribusian item, kapan pengiriman dilakukan dari sumber penyalur. (Herjanto,2004:264) (Martin, 1995:78)
k.	Project available balance II
Keadaan persediaan pada akhir periode setelah dilakukannya pemesanan.

2.3.4   Safety Stock (stok pengaman) dalam DRP
Dibagian ini pada informasi deskripsi dalam display DRP berhubungan dengan safety stock, yang digunakan untuk mengkoper situasi ketika penjualan melebihi peramalan.
Safety stock adalah penanganan dengan cara yang berbeda dalam DRP statistik tradisional sistem manajemen persediaan. Dalam masa lalu, kebijakan konvesional dikatakan agar lebih banyak safety stock, lebih baik. Pembatasannya adalah jumlah yang dapat dipertimbangkan pada safety stock. Semua menjaga agar safety stock tidak mahal, juga studi berada dibauran untuk mengevaluasi dimana ini paling dibutuhkan, apakah item adalah varian peramalan paling banyak. Tetapi masih ada ide yang sama lebih banyak safety stock kamu bisa membenarkannya, pelayanan konsumen akan menjadi lebih baik. (Martin, 1995:123)
Dalam kenyataannya, terlalu banyak safety stock tidak banyak memperbaiki pelayanan konsumen: agaknya, itu akan berpengaruh buruk. Penerapannya dalam membuktikan pilosofi JIT/TQC ini. Terlalu banyak persediaan menjadi permasalahan tersembunyi, ini adalah kebijakan dan perlu dipertimbangkan pembarosannya karena tidak ada sistem lebih lama mengatakan kebenaran mengenai apa dan kapan produk tersebut dibutuhkan. Kekuatan pada DRP agar dapat dipercaya menunjukkan kebutuhan dalam istilah pada kuantitas dan tanggal agar item tersebut dibutuhkan. Satu kelebihan dalam safety stock memperlemah integritas pada perhitungan. (Martin, 1995:124)
Akhirnya perkiraan kerja dengan baik dalam prakteknya karena kuantitas safety stock bisa dimonitor dan disesuaikan sebagai kebutuhan. DRP hebat memonitor dan alat penjejakan. Jika kuantitas safety stock kelihatannya kamu ambil untuk pekerjaan yang baik, lengket dengannya. Jika, bagaimanapun, kamu menemukannya masih dalam situasi dimana lokasi persediaan produk akan dikeluarkan, lihat faktor seperti pada lead time, peramalan error peramalan, dan kemudian coba membuat yang lainnya. Kemampuan menyulingnya dalam perkiraan untuk safety stock dalam dunia nyata lebih berharga dari semua formula yang canggih dan kombinasi perhitungan. (Martin, 1995:129)
Fungsi Distribution Requirement Planning antara lain :
1)	Memberikan informasi kebutuhan produk terhadap sistem manufakturing  untuk menentukan kebijaksanaan dalam pembuatan jadwal induk produksi.
2)	Menyediakan data yang perlu untuk mencocokan permintaan konsumen dengan hasil suplai hasil produksi di bermacam tahap dalam sistem distribusi.
3)	Merencanakan gerakan material didalam jaringan distribusi.
Uji kebaikan suaian dapat dipakai untuk menentukan apakah suatu populasi mempunyai suatu distribusi teoritis tertentu. Uji tersebut didasarkan atas baiknya kekesuaian yang ada antara frekuensi terjadinya pengamatan dalam sampel teramati dan frekuensi harapan yang diperoleh dari distribusi yang dihipotesiskan. Distribusi chi-square memegang peran penting dalam statistik inverensi. Distibusi chi-square mempunyai parameter tunggal v, disebut sebagai derajat kebebasan. (Walpole & Myers,1995:386).
Penentuan nilai Safety Stock dilakukan dengan mengetahui jumlah pengaman yang harus ada digudang. Adapun untuk menguji permintaan yang bersifat probabilistik, maka perlu dilakukan pengujian distribusi. Metode yang akan digunakan adalah metode goodness of fit test. Tujuan dilakukannya pengujian ini adalah untuk melihat nilai rata-rata kebutuhan selama lead time mengetahui standar deviasi kebutuhan, dan bentuk dari distribusi kebutuhan. (Walpole & Myers,1995:386)
Prosedur yang harus dilakukan dalam pengujian distribusi dengan menggunakan metode goodness of fit test yaitu (Walpole & Myers,1995:387) :
A.	Prosedur pengujian chi-square adalah sebagai berikut :
1)	menentukan hipotesa awal () dan hipotesa akhir ().
	Hipotesa awal () = data berdistribusi Normal
	Hipotesa akhir () = data tidak berdistribusi Normal
2)	Menentukan taraf keberartian.
3)	Menentukan daerah kritis, derajat kebebasan dapat dihitung menggunakan persamaan berikut :
V = K – 1 	 …………......................................……(2.33)
4)	Statistik hitung.
5)	Membandingkan  dengan  dari tabel nilai kritis chi-squere.
Kriteria penerimaan dan penolakan  adalah :
a.	Terima , jika     …………....................(2.34)
b.	Tolak , jika  dengan   ……..........……(2.35)
Langkah-langkah statistik hitung dari pengujian goodness of fit test adalah (Walpole & Myers,1995:389) :
1.	Mengelompokkan data menjadi beberapa kelas dengan menentukan terlebih dahulu jumlah kelas interval dan lebar kelas interval. Jumlah kelas interval (K) dapat ditentukan dengan menggunakan rumus :
K = 1 + 3,3 Log n  …………......................................……(2.36)
Dimana : n = jumlah data yang diamati
Untuk  lebar kelas (L) dapat dihitung menggunakan persamaan :
 		.…………......................................……(2.37)
Dimana : R dapat ditentukan dengan menggunakan rumus 
R = data terbesar – data terkecil
2.	Menentukan frekuensi observasi () untuk masing-masing kelas interval.
3.	Menghitung nilai rata-rata menggunakan persamaan berikut :
............................................................................(2.38)
4.	Menghitung standar deviasi dengan menggunakan persamaan :
..........……......................................……(2.39)
5.	Menghitung batas kelas atas (BKA) dan batas kelas bawah (BKB) dengan menggunakan persamaaan :
	.....……......................................……(2.40)
	.....……......................................……(2.41)
6.	Menentukan nilai peluang untuk batas atas dan batas bawah dati tabel normal.
7.	Menentukan nilai P(Z) menggunakan persamaan berikut :
P(Z) = P() – P()..........……................................……(2.42)
8.	Menentukan nilai frekuensi harapan () menggunakan persamaan :
..........……......................................……(2.43)
9.	Menggabungkan kelas-kelas sehingga diperoleh nilai 
10.	Menentukan nilai  menggunakan persamaan berikut :
..........…….............................……(2.44)
. Langkah-langkah penentuan safety stock adalah (Baroto,2002:86):
1.	Menentukan tinggat pelayanan (Level of servis) yang diinginkan oleh perusahaan.  




SS 	= safety stock 
Z 	= Standar deviasi  distribusi normal 
  	= Standar  deviasi Permintaan 
 t 	= Lead time 

2.4	Master Production Scheduling (MPS)
MPS merupakan pernyataan yang spesifik dari apa yang ingin diproduksi/dihasilkan dan  kapan bagian fabrikasi akan membuatnya. Berlawanan dalam rencana produksi, yang dinyatakan dalam famili untuk produk. MPS dinyatakan dalam istilah materi yang spesifik. Sebagai contoh, sebuah perusahaan ingin mempunyai induk MPS untuk cat ukuran standar, ukuran galon sedang, dan ukuran galon besar. (Martin,1995:109)
Mps dikembangkan berdasarkan informasi berikut  untuk suatu  item (Martin, 1995:110):
1.	Distribusi demand untuk suatu item
2.	Demand yang lain untuk suatu item
3.	Inventory akhir, safety stock, lead time dan lot size produksi.
4.	Rencana produksi untuk setiap famili item.

Master scheduler digunakan untuk display MPS dalam banyak cara yang sama seperti rencana pendistribusian menggunakan display DRP. Pada umumnya, master scheduler bekerja dengan action messages dan display MPS. Display ini mungkin muncul dalam hasil prinan pada action message, atau mungkin muncul dalam CRT. Jika action message dan display DRP merupakan kombinasi master scheduler secara umum membutuhkan beberapa indikasi untuk menunjukkan agar item yang mempunyai action message dan yang tidak dilakukan. Ini beberapa situasi , bagaimanapun, dimana ini tidak perlu. Untuk contoh, kadang-kadang hamper semua item mempunyai action message. Dalam kasus yang sama, nomor item pada master schedule cukup kecil juga agar master scheduler tidak mempunyai perbedaan dalam meninjau ulang masing-masing item setiap minggunya. (Martin, 1995:143)
Berikut adalah contoh tabel yang digunakan dalam DRP (Martin, 1995:110):










(Sumber : Andre J. Martin, 1995, “Distribution Resource Planning”, Hal. 110)
Adapun Langkah-langkah pengerjaannya (Martin,1995:110):
1.	Distribution demand merupakan total dari jaringan distribusi. Yang merupakan hasil penjumlahan kebutuhan pada pendistribusian untuk suatu produk dari semua gudang yang berbeda.
2.	Project On Hand mempunyai tipe istilah yang sama dengan display drp. Persediann akhir adalah dikurangi dengan kebutuhan distribusi, namun scheduled receipt dan MPS pemesanan merupakan penambahan didalam pengkalkulasian, dapat dihitung dengan menggunakan rumus :
a.	Untuk periode 1, 
.........Pers.(2.46)
b.	Untuk periode selanjutnya, 
..Pers.(2.47)
3.	Master Schedule Receipt, yang ada di MPS sebagai periode penerimaan produk. Yang merupakan jadwal induk penerimaan pesanan dari distribution center. Perhitungannya disesuai kan dengan ukuran order quantity yang diterima perusahaan. Dapat dihitung dengan menggunakan rumus :
Jika POH > Distribution Demand atau Safety Stock, Maka MSR = 0
Jika POH < Distribution Demand atau Safety Stock, Maka 
….....Pers.(2.48)
MSR dihitung berdasarkan kebutuhan bersih dengan memperhatikan nilai Lot Size.
4.	Master Schedule Start, yang ada di MPS merupakan periode dimulainya produksi. Yang merupakan periode dimana produksi itu akan dimulai untuk dapat memenuhi kebutuhan. Nilainya sama dengan MSR tetapi dilihat berdasarkan lead time kapan akan dimulainya.

2.5	Manajemen Persediaan
Persediaan adalah bahan atau barang yang disimpan yang akan digunakan untuk memenuhi tujuan tertentu, misalnya untuk proses produksi atau perakitan, untuk dijual kembali, dana untuk suku cadang dari suatu peralatan atau mesin. Persediaan dapat berupa bahan mentah, bahan pembantu, barang dalam proses, barang jadi atau suku cadang (Herjanto,2004:219).
Sistem pengendalian persediaan dapat didefinisikan sebagai serangkaian kebijakan pengendalian untuk menentukan tingkat persediaan yang harus dijaga, kapan pesanan untuk menambah persediaan harus dilakukan dan berapa besar pesanan harus diadakan. Sistem ini menentukan dan menjamin tersedianya persediaan yang tepat dalam kuantitas dan waktu yang tepat.
Dalam sistem manufaktur, persediaan terdiri dari 3 bentuk sebagai berikut (Nasution,2003:103):
1)	Bahan jadi, yaitu yang merupakan input awal dari proses tranformasi menjadi produk jadi.
2)	Barang setengah jadi, yaitu yang merupakan bentuk peralihan antara bahan baku dengan produk setengah jadi.








Gambar 2.1 Proses Transformasi Produksi
(Sumber : Arman Hakim Nasution, 2003, “Perencanaa dan Pengendalian Produksi”, Hal. 103)
Beberapa fungsi penting yang dikandung oleh persediaan dalam memenuhi kebutuhan perusahaan, sebagai berikut (Herjanto,2004:219) :
1.	Menghilangkan resiko kelambatan pengiriman bahan baku atau barang yang dibutuhkan perusahaan
2.	Menghilangkan resiko jika material yang dipesan tidak baik sehingga harus dikembalikan.
3.	Menghilangkan resiko terhadap kenaikan harga barang.
4.	Untuk menyimpan bahan baku yang dihasilkan secara musiman sehingga perusahaan tidak akan kesulitan jika bahan itu tidak tersedia dipasaran.
5.	Mendapatkan keuntungan dari pembelian berdasarkan potongan kuantitas
6.	Memberikan pelayanan kepada pelanggan dengan tersedianya barang yang diperlukan.

Persediaan dapat dikelompokkan kedalam empat jenis, sebagai berikut (Herjanto,2004:219):
1.	Fluctuation stock, merupakan persediaan untuk menjaga terjadinya fluktuasi permintaan yang tidak diperkirakan sebelumnya dan untuk mengatasi jika terjadinya kesalahan penyimpanan dalam prakiraan penjualan, waktu produksi, atau pengiriman barang.
2.	Anticipation stock, merupakan jenis persediaan untuk menghadapi permintaan yang dapat diramalkan.
3.	Lot size inventory, merupakan persediaan yang diadakan dalam jumlah yang lebih besar dari pada kebutuhan pada saat itu.
4.	Pipeline inventory, merupakan persediaan yang sedang dalam proses pengiriman dari tempat asal ketempat dimana barang itu akan digunakan.

	Sistem persediaan terbagi dalam lima golongan, yaitu sebagai berikut (Tersine,1994:11):
1.	Kontinu (prepetual), pesanan dilakukan terus menerus jika posisi persediaan telah mencapai titik pesan kembali,
2.	Periode, pesanan dilakukan dalam siklus tertentu,
3.	Rencana Kebutuhan Bahan (MRP), pesanan dilakukan untuk memenuhi kebutuhan terdapat dalam Jadwal Induk Produksi,
4.	Rencana Kebutuhan Distribusi (DRP), pesanan dilakukan untuk memenuhi kebutuhan pusat distribusi dalam jaringan multi eselon, dan
5.	Kuantitas Pesanan Tunggal (Single Order Quantity) atau kelebihan untuk barang-barang dengan umur yang sangat pendek.

	Secara garis besar biaya ini dibagi ke dalam dua bagian yaitu biaya tetap dan biaya variabel. Biaya tetap adalah biaya yang besarnya relatif tetap dalam jumlah persediaan yang ada (Smith ,1989:111).
Biaya tetap, terdiri dari :
	Biaya depresiasi ruangan yang digunakan,
	Pajak atas bangunan,
	Upah penjaga gudang,
	Biaya sewa gudang per tahun, dan
	Biaya-biaya persediaan lain yang tidak terkait dengan frekuensi dan jumlah unit yang disimpan.
Biaya variable, berupa biaya-biaya  pengadaan (Procurement Cost).
	Biaya pengadaan (Procurement Cost).
Biaya pengadaan merupakan biaya yang berubah-ubah sesuai dengan banyaknya frekuensi pesanan yang dilakukan oleh perusahaan.
Ada empat jenis biaya pengadaan, yaitu Biaya Pemesanan (Ordering Cost), Biaya Setting (Set-up cost), Biaya Penyimpanan (Carrying Cost), dan Biaya Kekurangan Persediaan.
1.	Biaya Pemesanan (Ordering Cost),
Biaya pemesanan ini adalah biaya-biaya yang akan terkait langsung dengan kegiatan pemesanan yang dilakukan. Dengan demikian semakin sering perusahaan mengadakan pemesanan bahan baku, maka biaya pemesanan semakin besar.
Contoh biaya pemesanan ini adalah :
	Biaya persiapan pembelian,
	Biaya bongkar bahan yang diperhitungkan setiap kali pembelian,
	Biaya administrasi, dan
	Biaya surat menyurat, telepon, telex, dll.
2.	Biaya Setting (Set-up cost),
Adalah biaya yang harus dikeluarkan untuk persiapan produksi, jika barang tersebut diproduksi oleh perusahaan itu sendiri.
Contoh Biaya Set-up :
	Biaya menyetel mesin,
	Biaya administrasi,
	Biaya bahan bakar, dan
	Biaya suku cadang, dll.

3.	Biaya Penyimpanan (Carrying Cost), dan
Adalah biaya yang harus ditanggung perusahaan sehubungan dengan adanya bahan baku yang disimpan di dalam perusahaan. Jumlah dari biaya penyimpanan untuk perhitungan kuantitas pembelian optimal ini akan terkait langsung dengan jumlah unit bahan baku yang ada.
Contoh biaya penyimpanan :
	Biaya simpan bahan,
	Biaya asuransi bahan,
	Biaya kerusakan bahan dalam penyimpanan,
	Biaya pemeliharaan bahan,
	Biaya pengepakan kembali,
	Biaya modal untuk investasi bahan,
	Biaya kerugian penyimpanan,
	Biaya sewa gudang per satuan unit bahan,
	Resiko tidak terpakainya bahan karena usang, dan
	Biaya-biaya lain yang terkait dengan jumlah bahan yang disimpan dalam perusahaan.
4.	Biaya Kekurangan Persediaan.
Biaya ini timbul karena permintaan akan suatu barang tidak dipenuhi, karena tidak tersedianya persediaan barang yang cukup di gudang. Keadaan ini akan menimbulkan proses produksi menjadi terganggu sehingga hilang kesempatan untuk memperoleh keuntungan. Biaya ini terdiri dari dua bagian, yaitu back order cost dan lost sales. Back Order berfungsi untuk menjaga kelangsungan proses produksi, maka dilaksanakan pemesanan. Sedangkan Lost Sales adalah biaya yang timbul karena kehilangan kesempatan untuk memperoleh keuntungan.

2.5.1   Biaya persediaan dan Biaya penyimpanan
Adapun rata-rata persediaan terdiri dari persediaan dasar dan persediaan pengaman (safety stock). Persamaan untuk jumlah rata-rata persediaan total pada sistem logistik diantaranya adalah (Bowersox ,1996:24):
..........................………….…...…. Pers.(2.49)
Dimana :  Xls    =  Rata-rata persediaan total per tahun (Gallon/tahun)
(dus/tahun). 
  Qi    =  Ukuran pemesanan.
    n    =  Jumlah daur pelaksanaan dalam jaringan kerja.
  SS    =  Safety stock.
Setelah didapatkan hasil rata-rata pesediaan total, kemudian dapat dihitung biaya penyimpanan (CC) dengan persamaan sebagai berikut :
   ............................................................ Pers.(2.50)
Dimana :  CC    =  Biaya penyimpanan(Rp/Gallon/tahun)
(Rp/Dus/tahun). 
   H    =  Biaya simpan per Gallon per tahun atau Dus per 
tahun.
   Xls  =  Rata-rata persediaan total (Gallon/tahun) 
(Dus/Tahun).
Pada Drp, Projected Available Balance II (PAB II) merupakan keadaan persediaan setelah dilakukan pemesanan. PAB II ini menyebabkan terjadinya penyimpanan produk, sehingga PAB II dapat dianggap sebagai rata-rata persediaan (Xls). Maka untuk menghitung biaya penyimpanan dapat menggunakan persamaan sebagai berikut :
   ...................................................... Pers.(2.51)
Dimana :  CC    	=  Biaya penyimpanan. (Rp/Gallon/tahun)
(Rp/Dus/tahun).
 H    	=  Biaya simpan per per Gallon per tahun atau Dus per 
tahun.
	= Keadaan persediaan setelah dilakukan pemesanan per periode.

2.5.2  Manajemen Pergudangan
Gudang berisi material, suku cadang, dan barang jadi. Oleh karena operasi itu sesungguhnya merupakan suatu prosedur pemecahan besaran (break-bulk) dan pengelompokan kembali, maka tujuannya adalah pengangkutan yang efisien dalam jumlah besar ke gudang dan kepesanan-pesanan nasabah keluar dari gudang itu. Praktek yang baik adalah mengantarkan barang itu sampai dan berangkat dari gudang dalam waktu satu hari kerja. (Bowersox, 2000:295)
Fungsi-fungsi yang dilaksanakan gudang dapat dikelompokkan kedalam kategori pergerakan dan penyimpanan. Pergerakan (movement) lebih dipentingkan daripada penyimpanan. Dalam 2 kategori yang luas ini, pergerakan (movement) dapat dibagi kedalam 4 sub-fungsi. (Bowersox, 2000:296)
a.	Fungsi pergerakan






Disamping mengolah pesanan-pesanan yang lazim dan yang khusus, gudang juga melaksanakan 2 bentuk penyimpanan : sementara dan permanen.
Fasilitas pergudangan mempunyai 4 fungsi utama, yaitu (Ballou ,1985:244):
1.	Fungsi Penyimpanan
Yaitu memberikan penjagaan dan penyimpanan persediaan atas produk yang dipesan dan dikumpulkan disana. Lamanya waktu penyimpanan barang dalam gudang tersebut merupakan dasar untuk menentukan desain dan lokasi gudang.	
2.	Fungsi Konsolidasi




Gambar 2.2 Skema Fungsi Konsolidasi
(Sumber : Ronald H. Ballou, 1985, “Business Logistics Management Planning and Control”, Hal. 245)	

3.	Fungsi Pemecaran (Break Bulk)





Gambar 2.3 Skema Fungsi Pemecaran
(Sumber : Ronald H. Ballou, 1985, “Business Logistics Management Planning and Control”, Hal. 246)

4.	Fungsi Pencampuran
Merupakan fungsi yang mirip dengan fungsi pemecaran, bila pabrik terpisah letahnya, maka ongkos transportasi dan gudang keseluruhannya dapat dikurangi dengan adanya fungsi gudang tersebut. Pencampuran dalam perjalanan dapat dilakukan untuk satu langganan atau lebih. Tanpa adanya pencampuran diperjalanan konsumen harus memesan langsung dari pabrik-pabrik yang memproduksi produk yang dibutuhkan dengan ongkos transportasi yang mahal dengan volume pengiriman yang kecil.

Gambar 2.4   Skema Fungsi Pencampuran
(Sumber : Ronald H. Ballou, 1985, “Business Logistics Management Planning and Control”, Hal.246)





Fasilitas gudang swasta adalah fasilitas yang dioperasikan dan dikelola oleh perusahaan yang memiliki barang dagang yang diolah dan disimpan difasilitas gudang itu. Sebaiknya gudang umum dioperasikan sebagai suatu bisnis pelayanan dan penawaran berbagai pelayanan berdasarkan upah (fee).

2.6 	Manajemen Transportasi
	Pada banyak perusahaan, biaya transportasi adalah biaya logistik yang paling mahal. Kenyataannya, dibeberapa perusahaan, biaya transportasi mewakili lebih dari setengah total biaya logistik. Dari tahun 1974 to 1980, biaya transportasi naik lebih cepat dari pada biaya lain dari elemen logistik.  Sebelum peraturan,  kesempatan terbuka untuk membatasi biaya transportasi, tetapi tanpa alat yang sesuai untuk penjadwalan persedian secara efektif dan pelengkapan penyediaan lokasi, peruisahaan tidak dapat secara penuh menyadari kemungkinan penyelamatan pada bagian transportasi. (Martin,1995:219)
Dengan DRP, masalah tersebut menjadi mungkin untuk mengimlementasikan penjadwalan dan pemuatan transportasi yang tepat. Perencana transportasi digunakan dengan pengiriman dari sumber persedian ke Dc, dan dari DC ke Dc jika pengiriman tersebut telah dilakukan. Perencanaan tersebut akan efektif karena DRP adalah sebuah simulasi yang akurat dan detail mengenai operasi logistik. Oleh karena itu, DRP dapat digunakan untuk menggambarkan item-item apa saja yang direncanakan untuk dikirim dan kapan pengiriman tersebut dilakukan.
Realitanya, DRP membantu perencana logistik mengembangkan persyaratan kapasitas transportasi dengan cara mengembangkan pesanan terencana yang akan kirim ke lokasi penyediaan stok. Pengembangan ini menggunakan tipe penghitungan yang sama dengan yang dilakukan pada perakitan untuk mengembangkan persyaratan kapasitas untuk mendukung master production schedule.(Martin,1995 :222)
Pengangkutan dapat diartikan sebagai pemindahan barang dan manusia dari tempat asal ketempat tujuan. Proses pengangkutan merupakan gerakan dari tempat asal, dari mana kegiatan angkut dimulai, ketempat tujuan, kemana kegiatan pengangkut diakhiri. Dalam hubungan ini terlihat bahwa unsure-unsur pengangkutan meliputi (N. Nasution,2004:15):
a.	Ada muatan yang diangkut
b.	Tersedia kendaraan sebagai alat angkut
c.	Ada jalanan yang dapat dilalui
d.	Ada terminal asal dan terminal tujuan
e.	Sumber daya manusia dan organisasi manajemen yang menggerakkan kegiatan transportasi tersebut

Didalam memperkirakan permintaan angkutan diantara 2 tempat maka factor-faktor yang harus dipertimbangkan adalah sebagai berikut (N. Nasution,2004:68):
a.	Maksud perjalanan
b.	Karakteristik tempat asal yang akan mempengaruhi besarnya lalu lintas yang akan dibangkitkan.
c.	Karakteristik tempat tujuan yang akan mempengaruhi besarnya lalu lintas yang akan ditarik.
d.	Tarif dan tingkat pelayanan transport yang menghubungkan kedua tempat tersebut
e.	Jumlah penduduk yang ada pada kedua tempat tersebut.

Dalam penentuan alat transportasi ini kita harus dapat memilih salah satunya kriteria di bawah ini (Bowersox,2000:254):
1)	Biaya Pelayanan
Yaitu biaya yang ditanggung oleh penyewa sarana transportasi untuk mengangkut sejumlah barang dari satu tempat menuju tempat tujuan. Disamping itu masih ditambah dengan biaya bongkar muatan dan biaya persiapan pemuatan barang. Besar biaya pelayanan ini berbeda jauh antara satu sarana dengan sarana transportasi lainnya, sebagai alat angkutan barang jadi digunakan sarana transportasi yang tersedia seperti truck, kereta api, pesawat terbang, dan kapal laut. Berkaitan dengan biaya ini, maka akan terdapat dua hal yang perlu diperhatikan :
a.	Untuk sarana transportasi sendiri, maka biaya ini terdiri dari biaya tetap dan biaya variabel. Biaya tetap meliputi : biaya pemeliharaan, pajak kendaraan, gaji pegawai, dan asuransi. Sedangkan biaya variabel meliputi : bahan bakar, honor buruh, dan biaya administrasi.
b.	Apabila sarana transportasi ini bukan milik sendiri, dengan biaya dari perusahaan angkutan, maka biaya ini ditentukan oleh perusahaan angkutan dan perusahaan sesuai kesepakatan.
2)	Rata-rata waktu pengiriman
Kecepatan untuk pengiriman barang juga merupakan faktor penting yang harus diperhatikan dalam menentukan sarana transportasi. Waktu pengiriman yang dimaksud adalah rata-rata waktu yang digunakan untuk mengirim barang dari tempat semula ketempat tujuan.
3)	Kerugian dan kerusakan
Masing-masing sarana angkutan mempunyai kemampuan yang berbeda-beda untuk menjamin kerugian dan kerusakan menjadi factor dalam memilih sarana pengankutan yang disesuaikan dengan yang diangkut.

2.6.1   Menghitung Ongkos Transportasi (transportation cost)
Identifikasi biaya pada umumnya, semua biaya yang berkaitan dengan penyelenggaraan manajemen material, distribusi fisik, dan transport persediaan, hendaklah dimasukan kedalam suatu sistim klasifikasi biaya fungsional, total biaya yang berhubungan dengan transportasi, pergudangan, pemeliharaan persediaan, komunikasi dan penangan penyimpanan dan material, hendaklah dikelompokan secara fungsional. Total biaya logistikmeliputi 3 tipe pengeluaran spesifik : langsung, tidak langsung, over head. (Bowersox, 1996:38).
Untuk menghitung banyaknya kendaraan yang terpakai dapat dihitung dengan persamaan (Nasution,2004:219):




BKT 	= Banyaknya Kendaraan Yang Terpakai
P	= Permintaan / Demand
KAK 	= Kapasitas Angkut Kendaraan 
Untuk menghitung total biaya operasional perbulan dapat dihitung dengan menggunakan persamaan (Nasution,2004:129) :
…………………………………………………………………..(2.53)
Dimana:
PK 	= Pajak Kendaraan (Rp/Bulan)
BPK 	= Biaya Perawatan Kendaraan (Rp/Bulan)
AK	= Asuransi Kendaraan (Rp/Bulan)
GS 	= Gaji Supir (Rp/Bulan)
GK	= Gaji Kenet (Rp/Bulan)

Ada beberapa data harus ditaksir menggunakan faktor, yaitu faktor pendapatan, biaya dan volume produksi. Adapun biaya yang berhubungan dengan transportasi tersebut diantaranya (Nasution,2004:128):
1.	Faktor pendapatan
Data yang diperlukan adalah data pendapatan yang diperoleh pada setiap trayek.
2.	Biaya
Dalam pengoperasian suatu kendaraan dikeluarkan sejumlah biaya yang meliputi :
a)	Biaya bahan baker, oli dan ban
b)	Biaya awak bis
c)	Biaya penyusutan dan tingkat bunga kendaraan
d)	Biaya perawatan dan perbaikan
e)	Biaya asuransi
f)	Biaya over head
g)	Biaya bukan over head lainnya
h)	Biaya langsung
3.	Volume produksi
Volume produksi menunjukkan besarnya produksi yang dihasilkan oleh perusahaan.

2.6.2  Total Ongkos Logistik (Total Cost)
Setelah diketahui ongkos-ongkos maka dapat dihitung Total ongkos logistik. Biaya total logistik. Adapun rumus persamaan sebagai berikut (Herjanto,2004:233):

TLCG = TBOT + CC	…………………………...	……………(2.54)
Dimana :
	TLCG 	=   Total ongkos Logistik
	TBOT 	=   Total Biaya Ongkos Transportasi 
	CC 	=   Total Ongkos Penyimpanan
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